@ BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



ft. 



nlegungsschri 
© DE 3731961 A1 



ft 



© Int. CI. 4 : 

B 29 C 47/16 

B 05 B 1/30 



fAktenzeichen: 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



P37 31 961.2 
23. 9.87 
6. 4.89 



CO 
CO 

LU 

a 



@ Anmelder: 

Hoechst AG, 6230 Frankfurt, DE 



@ Erfinder: 

Bainczyk, G., Dr., 6650 Homburg, DE; Freynhofer, A., 
6685 Schiffweiler, DE; Schmidt, R., Dr., 6229 Walluf. 
DE; Dietz, W., Dr., 6600 Saarbrucken, DE 



CD 

CO 
LU 

Q 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Vorrichtung zur Spalteinstetlung einer Duse 

Die Thermobolzen (1) eines Systems zum Verstellen eines 
Dusenspalts (11) einer Duse weisen im oberen Abschnitt 
eine Konterung (16) aus zwei Schraubenmuttern (19 und 20) 
auf, die an der Unter- und Oberseite eines Bundes (22) des 
Dusenkdrpers (8) anliegen. Der Bund (22) besitzt ein Lang- 
loch (21) mit einem Durchmesser grofter als der Durchmes- 
ser des Thermobolzens. Im mittleren Abschnitt umgibt eine 
elektrische Widerstandsheizung (6) den Thermobolzen. Ein 
Endstuck (37) ist mit dam Thermobolzen uber eine Mutter 
(36) verschraubt und tragt eine Klaue (15), die mit einem ha- 
kenformigen Klauenende (35) in einen Einschnitt (34) nahe 
einer oberen Dusenlippe (12) eingreift. Jeder Thermobolzen 
besitzt einen axialen Kuhlkanal (2), durch den Kuhlluft, bei- 
spielsweise Prefiluft, hindurchstromt. Die Konterung (16) 
■ ermoglicht ein gewindespielfreies Verstellen der Thermo- 

Cbolzen von dem Druck- in den Zugbereich und umgekehrt, 
und ebenso den Ubergang von dem automatischen zu dem 
manuellen Betrieb der Thermobolzen und umgekehrt. 
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Patentanspruche 



1. Vorrichtung zur Spalteinstellung einer Duse mit- 
tels luftgekuhlten und elektrisch beheizten Ther- 
mobolzen, die sich durch AuBenteile eines Diisen- 5 
korpers hindurch erstrecken und mit diesen durch 
Unterlegscheiben und Schraubenmuttern verbun- 
den sind, wobei die Thermobolzen mit KJauen aus- 
gerustet sind, die mit dem Dusenkorper nahe einer 
oberen Dusenlippe im Eingriff sind, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, daB das AuBenteil jedes Thermo- 
bolzens (1) ein mit dem Dusenkorper (8) integrier- 
ter Bund (22) ist, der ein Langloch (21) aufweist, das 
einen Durchmesser groBer als der Durchmesser 
des Thermobolzens (1) hat und daB eine Konterung 15 
(16) vorhanden ist, die den Thermobolzen (1) fur 
den automatischen Betrieb an dem Bund (22) fest- 
Iegt 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Thermobolzen (1) als Zug/ 20 
Druckelement ausgebildet ist und daB die mit dem 
Thermobolzen (1) verschraubte Klaue (15) iiber ei- 
ne Unterlegscheibe (31) und eine Mutter (30) auf 
dem Thermobolzen (1) gekontert ist und einen Du- 
sensteg (28) nahe der oberen Dusenlippe (12) um- 25 
faBt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein unteres Klauenende (35) haken- 
formig ausgebildet ist und daB eine Druckflache 
(32) und eine Zugflache (33) fur die Klaue (15) sym- 30 
metrisch zueinander in einem Einschnitt (34) des 
Dtisenstegs (28) liegen, in den das hakenformige 
KJauenende (35) eingreift 

4. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Thermobolzen (1) einen axialen 35 
Kiihlkanal (2) aufweist, der uber einen Druckluft- 
schlauch (24) mit einem Luftzufuhrkanat (25) ver- 
bunden ist, und daB der Kiihlkanal (2) Uber eine 
radiale Bohrung (4) in eine Ringnut (3) miindet, die 

an einen radialen Abstromkanal (5) fur die Druck- 40 
luft in einem Fixierteii (29) zum Festhalten des 
Thermobolzens (1) an den Dusenkorper (8) an- 
schlieBt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB den Thermobolzen (1) ringformig ei- 45 
ne elektrische Widerstandsheizung (6) auBen um- 
gibt, die sich zwischen dem Bund (22) und dem 
Fixierteii (29) erstreckt 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gkenn- 
zeichnet, daB eine Isolierschicht (7) den Diisenkor- 50 
per (8) gegen die elektrische Widerstandsheizung 
(6) abschirmt und daB die Isolierschicht (7) den Zwi- 
schenraum zwischen der Widerstandsheizung (6) 
und dem Dusenkorper (8) ausfullt und auf dem Du- 
senkorper (8) befeStigt ist. 55 

7. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Obergang vom Zug- in den 
Druckbereich der Thermobolzen spielfrei erfolgt 

8. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Endstuck (37) des Thermobolzens eo 
(1), an dem die Klaue (15) befestigt ist, losbar mit 
dem die Widerstandsheizung (6) tragendenTeil des 
Thermobolzens (1) verbunden ist. 

Beschreibung 65 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Spaltein- 
stellung einer Duse mittels luftgekuhlten und elektrisch 



beheizten Thermobolzen, die sich durch AuBenteile ei- 
nes Dusenkbrpers hindurch erstrecken und mit diesen 
durch Unterlegscheiben und Schraubenmuttern ver- 
bunden sind, wobei die Thermobolzen mit Klauen aus- 
geriistet sind, die mit dem Dusenkorper nahe einer obe- 
ren Dusenlippe im Eingriff sind. 

Bet der Hersteltung von flachformigen Gebilden aus 
Kunststoffen, wie beispielsweise Folien oder Platten, 
formt im allgemeinen eine Breitschlitzduse die Kunst- 
stoffschmelze von einem kreisformigen bzw. ovalen in 
einen annahernd rechteckigen Querschnitt um. Die For- 
derung nach einem planen Querdickenprofil der Endfo- 
lie, bei der es sich um biaxial orientierte Folien aus 
Polypropylen oder Polyester handelt, die durch Langs- 
streckung uber Walzen und Querstreckung in einem 
Querstreckrahmen verformt werden, setzt ein Vorfo- 
lienprofil mit nicht exakt rechteckformigem Querschnitt 
voraus, das von der Breitschlitzduse geliefert wird. Die- 
ses haufig konvexe Profil wird nach dem Stand der 
Technik durch entsprechende mechanische Verbiegung 
der Dusenlippe und Regulierung des Dusenspalts einge- 
stellt Dies geschieht entweder durch manuelle Verstel- 
lung von Bolzen, die Druck oder Zug auf den Dusenlip- 
penbereich ausiiben oder durch thermische Verstellung 
des Diisenlippenbereichs mit Hilfe sogenannter Ther- 
mobolzen, die im allgemeinen elektrisch beheizt sind 
und entsprechend der zugefiihrten elektrischen Lei- 
stung sich starker oder weniger stark ausdehnen und 
somit Druck oder Zug auf den Dusenlippenbereich aus- 
iiben. 

Wahrend des Betriebs einer Folien- bzw. Plattenanla- 
ge unterliegt das Endfolienprofil gewissen Schwankun- 
gen, bedingt einerseits durch Rohstoffinhomogenitaten 
der Kunststoffschmelze und andererseits durch Soll- 
wertabweichungen der Verfahrensparameter. Damit 
dennoch ein planes Querdickenprofil der Endfolie er- 
reicht wird, sind Eingriffe an der Dusenlippe erforder- 
lich. Diese im laufenden Betrieb vorgenommen Eingriffe 
erfolgen im wesentlichen auf zwei unterschiedliche Ar- 
ten, namlich 

1) Beeinflussung des Dickenprofils durch unter- 
schiedliche Beheizung des Diisenkorpers der Breit- 
schlitzduse, vornehmlich im Bereich der Dusenlip- 
pe, wodurch die Schmelzeviskositat geandert wird, 
wobei eine ortliche geringere Viskositat zu einem 
verringerten Reibungswiderstand und damit bei 
gleichem Druckfall zu einem hoheren Massen- 
durchsatz fiihrt, und 

2) Beeinflussung des Dickenprofils durch Verstellen 
von Dusenbolzen, die die Dusenspaltbreite veran- 
dern. Diese Verstellung erfolgt, wie schon zuvor 
erwahnt, entweder manuell, uber Stellmotoren 
oder uber Thermobolzen. 

Eine Dusenlippenbeheizung ist nur bei solchen Poly- 
meren wirksam, die eine starke Temperaturabhangig- 
keit der Viskositat aufweisen und deren Temperaturleit- 
zahl groB ist 

Aus der US- PS 44 54 084 ist ein Thermobolzensystem 
zum Fernverstellen des Dusenspalts einer Breitschlitz- 
duse bekannt, bei dem der einzelne Thermobolzen von 
innen in der Weise beheizt wird, daB in eine axiale Boh- 
rung des Thermobolzens eine Patronenheizung einge- 
lassen ist Die Kuhlung der Thermobolzen erfolgt au- 
Berlich durch freie Konvektion der Luft Zur VergroBe- 
rung der warmeabgebenden Flache ist der Bolzen au- 
Ben mit Rippen versehen. Jeder Thermobolzen ist durch 



OS 37 31 961 



ein AuBenteil hindurchgefuhrt, das mit einer Diisen- 
klaue iiber eine Reihe von Haltern verbunden ist, die 
sich von der Klaue aus nach auBen erstrecken. Ein 
Langsteil des Thermobolzens erstreckt sich durch ein 
Fiihrungsloch in einen AuBenteil der einstellbaren 5 
Klaue, getrennt durch eine offene Flache von einem 
Teil, der benachbart zu dem Dusenspalt bzw. der Dii- 
senlippe ist Das innere Ende des Thermobolzens wird 
von einem Gewindeloch im Diisenkorper nahe dem Dii- 
senspalt aufgenommen. Dieses Bolzenende wird inner- 10 
halb des Gewindelochs mittels einer Einstellschraube 
und Mutter gehalten. 

Bei diesem Thermobolzensystem ist trotz der Vergro- 
Berung der warmeabgebenden Flache durch Rippen die 
Abkiihlzeit zu lang, da die Warmeabfuhr durch freie 15 
Luftkonvektion in der Zeiteinheit zu gering ist Dadurch 
sind dann die Ansprechzeiten fur die Expansion und 
Kontraktion der Thermobolzen relativ lang und somit 
die Regelung trage, was zu Lasten der Produktivitat 
geht 20 

Aus der US-PS 45 07 073 ist eine Breitschlitzduse be- 
kannt, die Thermobolzen mit konterbarer Differential- 
verschraubung umfaBt Beim Obergang von der auto- 
matischen Verstellung zur manuellen Verstellung der 
Thermobolzen bzw. in umgekehrter Reihenfolge wird 25 
das Gewindespiel durchfahren. Dies ist insofern nach- 
teilig, als insbesondere bei der Dunnfolienproduktion 
beim Durchfahren des Gewindespiels Dickenanderun- 
gen auftreten, deren Behebung sehr zeitaufwendig ist 
und somit zu groBeren Produktionsausfallen fiihrt 30 

Ferner ist ein Thermobolzenverstellsystem fur Breit- 
schlitzdusen bekannt, bei dem die Beheizung der einzel- 
nen Thermobolzen durch eine innenliegende Patronen- 
heizung erfolgt Sowohl der Thermobolzen als auch die 
Patronenheizung werden durch Druckluft gekuhlt, die 35 
durch einen Wendelkanal stromt Die Verstellung des 
Thermobolzens erfolgt mit Hilfe von zwei Schrauben, 
von denen die dem Diisenkorper naher liegende 
Schraube zur Aufweitung des Dusenspalts und die wei- 
ter auBen liegende Schraube zur Dusenspaltverengung 40 
benutzt werden. Diese Schrauben dienen gleichzeitig 
der Konterung des Thermobolzens. Beim Konterungs- 
vorgang wird das Schraubenspiel des Thermobolzens 
nicht durchfahren. Bei diesem Thermobolzenverstellsy- 
stem ist eine groBe Zug- und Druckauflageflache im 45 
Bereich der Diisenlippe erforderlich, wodurch die Kon- 
struktion verhaltnismaBig viel Raum beansprucht Dar- 
iiberhinaus ist dieses Thermobolzensystem fertigungs- 
intensiv, und deshalb ist seine Herstellung mit entspre- 
chend hohen Kosten verknupft 50 

Wird eine Breitschlitzduse durch Thermobolzen auto- 
matisch geregelt, dann ist es erforderlich, das Gewinde- 
spiel der Thermobolzen, die als Stellorgane fur die Dii- 
senlippe der Breitschlitzduse arbeiten, auszuschlieBen. 
Dies geschieht ublicherweise durch Konterung der Ge- 55 
windeteile der Thermobolzen. Im allgemeinen wird bei 
bekannten Thermobolzensystemen wahrend der Kon- 
terung das Gewindespiel durchfahren, wodurch es zu 
unerwunschten Dickenprofilanderungen der aus der 
Breitschlitzduse austretenden Vorfolie kommt. Wird bei 60 
der Konterung das Gewindespiel nicht durchfahren, 
sind im allgemeinen die Druck- und Zugauflageflachen 
am Diisenkorper konstruktiv aufwendig und nehmen 
erheblichen Raum in Anspruch. Beim Durchfahren des 
Gewindespiels kann die Anderung so stark werden, daB 65 
sie von den einzelnen Thermobolzen nicht ruckgangig 
gemacht werden, da deren Stellwege dann zu kurz sind. 
Gehen einzelne Thermobolzen vom Zug- in den Druck- 



bereich iiber, wobei das Gewindespiel durchfahren 
wird, so kann dieser Vorgang durch den festgelegten 
Regelablauf nicht benicksichtigt werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung der 
eingangs beschriebenen Art so zu verbessern, daB bei 
dem Obergang von der manuellen zur automatischen 
Verstellung der Thermobolzen oder auch beim eventu- 
ell notwendigen Obergang vom automatischen zum ma- 
nuellen Betrieb ein Gewindespiel sowohl wahrend als 
auch im Obergang ausgeschlossen wird, und daB die 
Verstellung bzw. Regelung schnell anspricht. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine 
Vorrichtung zur Spalteinstellung einer Duse mittels luft- 
gekuhlter und elektrisch beheizter Thermobolzen in der 
Weise geldst, daB das AuBenteil jedes Thermobolzens 
ein mit dem Diisenkorper integrierter Bund ist, der ein 
Langloch aufweist, das einen Durchmesser groBer als 
der Durchmesser des Thermobolzens hat, und daB eine 
Konterung vorhanden ist, die den Thermobolzen fur 
den automatischen Betrieb an dem Bund festlegt. 

Dabei ist jeder Thermobolzen als Zug-/Druckele- 
ment ausgebildet und ist die mit dem Thermobolzen 
verschraubte Klaue iiber eine Unterlegscheibe und eine 
Mutter auf dem Thermobolzen gekontert und umfaBt 
einen Diisensteg nahe der Diisenlippe. In Weiterbildung 
der Vorrichtung ist ein unteres Klauenende hakenfbr- 
mig ausgebildet und liegen die Druckflache und die Zug- 
flache fiir die Klaue symmetrisch zueinander in einem 
Einschnitt des Dusenstegs, in den das hakenformige 
Klauenende eingreift 

Die weitere Ausgestaitung der Verbindung ergibt 
sich aus den Merkmalen der Patentanspriiche 4 bis 8. 

Mit der Erfindung werden die Vorteile erzielt, daB die 
Diisenlippe definiert bewegt wird und somit der Dusen- 
spalt verringert oder vergroBert werden kann, da samt- 
liche Thermobolzen als Zug-/Druckelemente ausge- 
fiihrt sind, deren Angriffsfl&chen nahe dem Bereich der 
Diisenlippe klein sind, wodurch gewahrleistet ist, daB 
der Ein flu B der Verstellung der Thermobolzen auf einen 
engen Bereich der Diisenlippe beschrankt bleibt Dabei 
ist aus Symmetriegrunden kein Unterschied in der Gro- 
Be der Angriffsflache zwischen Zug- und Druckbela- 
stung gemacht. Von Vorteil ist ferner, daB die manuelle 
Verstellbarkeit auch bei einer mittels der Thermobolzen 
eingestellten Breitschlitzduse hinreichend fein ist so daB 
eine manuelle Dusenspaltvoreinstellung sowie eine Pro- 
fileinstellung bei Ausfall der Fernverstellung iiber die 
elektrische Widerstandsheizung der Thermobolzen 
moglich ist Da der EinfluB des Gewindespiels wegen 
dessen Nichtlinearitat im Regelablauf nur auBerst 
schwer zu berucksichtigen ist ist es von Vorteil, daB der 
Obergang der Thermobolzen vom Zug- in den Druck- 
bereich spielfrei erfolgt Da beim Obergang von der 
automatischen Verstellung der Thermobolzen zur 
Handverstellung, bzw. umgekehrt, das Gewindespiel 
nicht durchfahren wird, treten insbesondere bei der 
Dunnfolienproduktion keine Dickenanderungen auf, 
was zu erheblichen Zeitersparnissen bei jeder Umstel- 
lung vom automatischen Betrieb auf den manuellen Be- 
trieb oder umgekehrt und somit kaum zu Produktions- 
ausfallen fiihrt 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung ergibt sich da- 
durch, daB die Ansprechzeiten fiir die Expansion und 
Kontraktion der Thermobolzen kurz und somit die Re- 
gelung sehr schnell ist. 

Von Vorteil ist ferner, daB die Ktihlung der Thermo- 
bolzen mittels Druckluft im Inneren erfolgt, wobei dar- 
auf geachtet wird, daB die Diisenlippen nicht partiell 
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durch die Kuhlluft abgekiihlt werden, denn anderenfalls 
konnte es zu unerwiinschten Profilanderungen infolge 
von Veranderungen der GroBe des Dusenspalts kom- 
men. 

Da das Langloch des mit dem Dusenkorper integrier- 5 
ten Bundes einen Durchmesser groBer als der Durch- 
messer des Thermobolzens aufweist, ist ein schnelles 
und leichtes Auswechseln des Bolzens samt Wider- 
standsheizung, falls diese ausfaltt oder storanfallig wird, 
ausfiihrbar, ohne daB mit groBeren Produktionsausfal- 10 
len gerechnet werden muB. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines in der 
einzigen Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels 
naher beschrieben. 

Nahe dem Umfang eines Dusenkorpers 8 einer Duse 15 
befindet sich eine Anzahl von luftgekuhlten und elek- 
trisch beheizten Thermobolzen 1, von denen in der Teil- 
schnittzeichnung der Figur einer dargestellt ist. Bei der 
Duse handelt es sich beispielsweise um eine Mehr- 
schichtduse mit einem Verteilerkanal 10, dem uber ei- 20 
nen Zufuhrkanal die Kunststoffschmelze fur die Basis- 
bzw. Tragerschicht der aus der Duse extrudierten Vor- 
folie zugefuhrt wird. Der Verteilerkanal 10 geht in einen 
FlieBkanal 9 uber, in den, von oben, ein Verteilerkanal 
13 fur eine Deckschicht der Vorfotie mundet Diesem 25 
Verteilerkanal 13 wird die Kunststoffschmelze fur die 
Deckschicht Qber einen Zufuhrkanal 14 zugefuhrt 

Der FlieBkanal 9 verengt sich zu einem Dusenspalt 11, 
der von einer oberen und unteren Dusenlippe 12 bzw. 
12' begrenzt wird. 30 

Mit dem Dusenkorper 8 ist ein Bund 22 integriert, der 
ein Langloch 21 aufweist, dessen Durchmesser groBer 
als der Durchmesser des Thermobolzens 1 ist, der durch 
das Langloch des Bundes hindurchgefuhrt ist 

Der obere Abschnitt des Thermobolzens 1 ist mit 35 
einem AuBengewinde 23 ausgerustet, auf dem eine Kon- 
terung 16, bestehend aus zwei Schraubenmuttern 19 
und 20 sowie den zugehorigen Unterlegscheiben 17 und 
18, aufsitzt Fur den automatischen Betrieb, d.h. fur die 
automatische Verstellung der Thermobolzen, wird der 40 
einzelne Thermobolzen 1 durch die Konterung 16 in 
seiner Position beziiglich des Bundes 22 festgelegL Beim 
Obergang von dem automatischen Betrieb zu der manu- 
ellen Verstellung der einzelnen Thermobolzen kann in- 
folge der Festlegung der Thermobolzen in bezug auf 45 
den Bund 22 durch die Konterung 16 das Gewindespiel 
nicht durchlaufen werden, so daB es nicht zu uner- 
wunschten Verstellungen der Dusenspaltbreite kom- 
men kann. 

Jeder Thermobolzen 1 weist einen axialen Kuhlkanal 50 
2 auf, der uber einen Druckluftschlauch 24 mit einem 
Luftzufuhrkanal 25 verbunden ist, der mit Druckluft be- 
aufschlagt wird. Der Luftdruckkanal 25 ist als Sammel- 
kanal fur samtliche Thermobolzen ausgebildet und so 
dimensioniert, daB jeder Thermobolzen mit der gleichen 55 
Kiihlluftmenge versorgt wird. Ober die Kiihlluftmenge 
kann die Kiihlleistung eingestellt bzw. variiert werden. 
Aus dem Inneren des Thermobolzens 1 tritt die Kuhlluft 
uber eine radiale Bohrung 4 in eine Ringnut3 aus, die an 
einen radialen Abstromkanal 5 anschlieBt Die Kuhlluft eo 
wird durch den radial verlaufenden Abstromkanal 5, der 
in einem Fixierteil 29 zum Festhalten des Thermobol- 
zens 1 an dem Dusenkorper 8 angeordnet ist, so nach 
auBen gefuhrt, daB sie nicht in Richtung der oberen 
Dusenlippe 12 abstromt und somit eine Beeinflussung 65 
der Dusenlippentemperatur ausgeschlossen wird. Bei 
der Kuhlluft handelt es sich im allgemeinen um Druck- 
luft 
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Jeder Thermobolzen 1 ist als Zug-/Druckeiement aus- 
gebildet, wobei zur manuellen Voreinstellung bzw. fiir 
den manuellen Betrieb der Duse, wie schon voranste- 
hend erwahnt wurde, die Konterung 16 im oberen Bol- 
zenbereich die beiden Schraubenmuttern 19 und 20 auf- 
weist, von denen eine oberhalb und die andere unter- 
halb des am Dusenkorper 8 angebrachten Bundes 22 
sich befindet. Durch Drehen der oberen Schraubenmut- 
ter 20, die gegen den Bund 22 anliegt, wird der Thermo- 
bolzen 1 infolge seines rechtsgangigen AuBengewindes 
23 nach oben verstellt und dadurch der Dusenspalt 1 1 
aufgeweitet. Durch Drehen der unteren Schraubenmut- 
ter 19 in die entgegengesetzte Richtung wird der Ther- 
mobolzen 1 nach unten verschoben und dadurch der 
Dusenspalt 1 1 verengt 

Fur den automatischen Betrieb wird der Thermobol- 
zen 1 gekontert, was dadurch geschieht, daB die entspre- 
chende Schraubenm utter so lange gedreht wird, bis sie 
gegen den Bund 22 anliegt Dadurch ist ein Gewinde- 
spiel beim Obergang von dem Zug- in den Druckbereich 
des Thermobolzens 1 ausgeschlossen. Beim Kontern des 
Thermobolzens 1 wird das Gewindespiel nicht durch- 
fahren, da das AuBengewinde 23 des Thermobolzens 1 
jeweils mit den entsprechenden Gewindeflanken der 
anliegenden Schraubenmuttern im Eingriff steht 

Im unteren Abschnitt ist eine Klaue 15 mit dem Ther- 
mobolzen 1 verschraubt und uber eine Unterlegscheibe 
31 und eine Mutter 30 auf dem Thermobolzen 1 gekon- 
tert. Diese Klaue 15 umfaflt einen Dusensteg 28 nahe 
der oberen Dusenlippe 12. Hierzu ist ein unteres Klaue- 
nende 35 hakenfdrmige ausgebildet und greift in einen 
Einschnitt 34 des Diisenstegs 28 ein. In dem Einschnitt 
34 sind eine Druckflache 32 und eine Zugflache 33 fur 
die Klaue 35 symmetrisch zueinander angeordnet Der 
untere Abschnitt bzw. das Endstuck 37 des Thermobol- 
zens 1 ist uber eine Mutter 36 mit den ubrigenTeilen des 
Thermobolzens 1 verschraubt 

Eine elektrische Widerstandsheizung 6 umgibt den 
Thermobolzen 1 ringformig in seinem Mittelabschnitt 
und erstreckt sich zwischen dem Bund 22 und dem Fi- 
xierteil 29. Der Dusenkorper 8 wird durch eine Isoiier- 
schicht 7 gegen die elektrische Widerstandsheizung 6 
abgeschirmt Die elektrische Widerstandsheizung kann 
entweder aus einer Hulse oder aus zwei Halbschalen 
bestehen. Von einem Kabelstrangverteiler 26 verlauft 
eine Kabelzufuhrung 27 zu der elektrischen Wider- 
standsheizung 6. 

Die Isolierschicht 7 fiillt den Zwischenraum zwischen 
der Widerstandsheizung 6 und dem Dusenkorper 8 aus 
und ist beispielsweise direkt auf dem Dusenkorper 8 
befestigt 

Das Endstuck 37 mit der Klaue 15 kann nach Losen 
der Mutter 30 von dem Thermobolzen 1 getrennt wer- 
den. Danach kann durch Losen der beiden Schrauben- 
muttern 19 und 22 der Konterung 16 der Thermobolzen 
in dem Langloch 2! nach auBen geriickt werden, so daB 
beispielsweise eine defekte oder fehlerhaft arbeitende 
Widerstandsheizung 6 leicht ausgewechselt werden 
kann, ohne daB weitere Ausbauarbeiten an dem Ther- 
mobolzen 1 vorgenommen werden mussen. 
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